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ABSTRACT: 

In the polymer coating of a wire basket for dish washers uncoated basket or insert is first heated 
for a set duration and mixed with a polymer powder such that the powder melts when contacted 
with the wire and is then cooled. The surface of the basket wire (7) which is in contact with the 
goods to be washed has a coating (10) with a rough or uneven surface (11). 
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® ZsZ^ ^-htkorbes, insbesondere eines Geschirrkorbes oder dgl. «, 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kunststoffbe- 
schichtung eines Drahtkorbes, insbesondere eines Ge- 
schirrkorbes oder Korbeinsatzes fur Geschirrspulmaschi- 
nen, wobei der unbeschichtete Korb oder Einsatz zu- 
nachst erwarmt und im erwarmten Zustand mit pulveri- 
siertem Kunststoff verse hen wird, worauf anschlieSend 
die an den Korbdrahten haftende Pulvermasse geschmol- 
zen und der Korb abgekuhlt wird. Bei einem solchen Korb 
werden wenigstens die mit dem Spulgut in Kontakt tre- 
tenden Korbdrahte mit einer Beschichtung von rauher 
oder unebener Oberflache versehen. Durch eine solche 
Behandlung wird eine hydrophile Oberflacheneigen- 
schaft der Korb beschichtung erzeugt, welche das Ab- 
tropfverhalten verbessert und damit das Trocknungser- 
gebnis optimiert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kunststoffbe- 
schichtung eines Drahtkorbes, insbesondere eines Geschirr- 
korbes oder Korbeinsatzes fur Geschirrspulmaschinen, wo- 5 
bei der unbeschichtete Korb oder Einsatz zunachst erwarmt 
und im erwarmten Zustand rait pulverisiertem Kunststoff 
versehen wird, worauf anschlieBend die an den Korbdrahten 
haftende Pulvermasse geschmolzen und der Korb abgekuhlt 

wird- . 10 

Bei wasserfuhrenden Haushaltgeraten, insbesondere bei 
Geschimpulmaschinen ist es allgemein bekannu die mitder 
Spul- oder Reinigungsflussigkeit in Beruhmng kommenden 
Geschirrkorbe und/oder deren Einsatze aus Drahtmaterial 
mil einer Kunststoffummantelung zu versehen. Als Werk- 15 
stoff hierfur wird im allgemeinen Polyamid eingesetzt 
(siehe z. B. deutsche Gebrauchsmuster DE 72 40 941 Ul 
und DE 70 01 337 Ul). Dicsc MaBnahmcn dicncn cincrscits 
dem Korrosionsschutz und schonen andererseits das im 
Korb abgelegte Geschirr oder Besteck. Die Korbhersteller 20 
bemiihen sich beim KunststofTummanteln, die Kunststoff- 
oberflachen eben, glatt und glanzend zu produzieren, damit 
auch eine gute Wassertropfenableitung von den Korben und 
den eingeraumten Geschirr oder Besteckteilen erreicht wird. 
Eine verbessertc Wassertropfenableilung beeinfluBl die Ge- 25 
schintrocknung positiv und ist im Hinblick auf einen gerin- 
gen Wasser- und Heizenergieverbrauch vorteilhaft. 

Das Beschichten der Korbe mit Kunststoff erfolgt in der 
Regel so, daB die gebogenen, geschweiBten und geputzten 
Drahtkorbe oder Korbeinsatze als sog. Halbzeuge an einem 30 
Edelstahl-Aufhangedraht an eine Vorrichtung gehangt und 
zunachst erwarmt werden. Nach der Erwarmung wird der 
Korb und/oder die Teileinsatze dafur in ein Pulverbad mit 
dem die spatere Ummantelung bildenden Kunststoff ge- 
taucht. Abhangig von der Verweilzeit im Pulverbad haftet 35 
mehr oder weniger Pulvermasse an den Korbdrahten und 
gleichzeitig erfahrt der Draht eine geringe Abkuhlung. Nach 
der Entnahme aus dem Bad hat der Korbdraht noch soviel 
Warmeenergie gespeichert, daB die aufgenommene Kunst- 
stoff-Pulverschicht vollstandig durchwarmu schmilzt und 40 
eine geschlossene AuBenhaut bildet. Durch Abschrecken in 
einem Wasserbad wird diese AuBenhaut als Ummantelung 
der Korbdrahte besonders glatt und glanzend. 

Das bekannte Uberziehen eines Geschirr- oder Besteck- 
korbes mit Kunststoff kann jedoch eine Wassertropfenan- 45 
samrnlung zwischen Kunststoffoberflache und Geschirr 
oder Besteck am Korbgestell nicht ganz verhindern. Ferner 
erzeugen hangen gebliebene Wassertropfen beim Geschirr- 
trocknen unschone Wasserflecken an den Geschirr- und Be- 

50 

steckteilen. 

Zur Verbesserung des Abtropfverhaltens der beschichte- 
ten Geschirrkorbe ist es bekannt, die Korbe mil zusatzlichen 
Tropfenableitern zu versehen, bzw. die Maschen und Gitter 
der KorbgesteUe in der Profilgebung schneidefbrmig oder 
sagezahnformig auszubilden (siehe EP-PS 0 186 157). Sol- 55 
che Mafinahmen komplizieren und verteuem aber die Her- 
stellung der Spiiiguttrager und vermeiden deren Nachteile 
nur teilweise. Auf der Suche nach Abhilfe der bekannten 
Nachteile wurde erkannt, daB sich bei einem neuen Ge- 
schirrkorb mit glattem und glanzendem Kunststoffmantel 60 
anfangs ein hydrophobes Verhalten der Kunststoffbeschich- 
tung im SptilprozeB einstellt, welches aber nach langerem 
Gebrauch des Geschirrkorbes in Spul-prozessen in ein hy- 
drophiles Verhalten umschlagt. 

Ausgchcnd von cincm Verfahren der cingangs genannten 65 
Art liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, das Abtropf- 
verhalten der mil der Spul- oder Reinigungflussigkeit in Be- 
ruhrung kommenden Kunststoffummantelung der Geschirr- 



korbe oder dgl. im Hinblick auf eine Optimierung der Reini- 
gungs- und Trockungsleistung sowie fur einen energiespa- 
renden Spulbetrieb zu verbessern. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die im Pa- 
tentanspruch 1 angegebenen Verfahrensschritte gelost Der 
Patentanspruch 8 stellt sich dem Problem durch eine andere 
Losungsvariante. Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfah- 
rens ergeben sich aus den nachfolgenden Unteranspruchen. 

Die mit der Erfindung erzielten Nforteile sind in einer we- 
sentlichen Verbesserung des Abtropfverhaltens bei den Ge- 
schirrkorben zu sehen. Durch die erfindungsgemaBe Be- 
handlung der Korbbeschichtung bzw. der Kunststoffoberfla- 
che wird eine hydrophile Oberflacheneigenschaft der Korb- 
beschichtung erzeugt, durch welche sich der Randwinkel ei- 
nes Tropfens bei der Beruhrung mit Spulgut sehr klein bzw. 
extrem flach einstellt. Hierdurch wird die Benetzungseigen- 
schaft der Kunststoffoberflache efhoht. Spulwassertropfen 
konncn sich also flachig und dtinn ausbildcn, so daB cin 
schnelles Ableiten von Spulfliissigkeit besorgt wird. Bei 
derart behandelten Geschirrkorben, die der Spul- oder Rei- 
nigungflussigkeit ausgesetzt sind, verringert sich auch die 
gebundene Restwassermenge in den Maschen und Gittem 
des Korbes gegeniiber einem nicht gemaB der Erfindung be- 
handelten Geschinrkorb, so daB auch das Geschirrtrocknen 
energiesparend durchgefuhrt und Wasserrander oder dgl. an 
den Bestecken, Glasern und Tellem sowie Tassen vermieden * 
werden. 

Am Beispiel der in Geschirrspulmaschinen eingesetzen 
Geschirrkorben, Besteckschubladen oder Geschirrablagen • 
fur die Korbe soli der mit dem erfindungsgernaB eingesetzen 
Verfahren vorteilhaft erzielte Effekt der Verbesserung des 
Wasser- Abtropfverhaltens naher beschrieben werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeich- 
nungen rein schematisch dargestellt und wird nachfolgend 
naher beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine Geschirrspulmaschine fur den Haushalt mit 
den erfindungsgemaBen Geschirrkorben in perspektivischer 
Ansicht und 

Fig. 2 einen Schnitt durch den beschichteten Korbdraht 
eines Geschirrkorbes, in vergroBerter Darstellung. 

Hne in Fig- 1 gezeigte Haushalt-Geschirrspulmaschine 
(1) weist einen Spulbehalter (2) auf, der frontseitig iiber eine 
angelenkte Geratetur (3) verschlieBbar ist. Innerhalb des 
Spulbehalters (2) sind in ubereinander hegenden Spulebe- 
nen Geschirrkorbe (4) uber und unter zugeordneten Spru- 
harmen (5) dem Spulraurn entnehmbar angeodnet, in wel- 
chen das zu reinigende Spulgut abgelegt wird. In aller Regel 
sind immer zwei Geschirrkorbe (Unter- und Oberkorb) vor- 
gesehen, wobei uber dem Oberkorb in einer dritten Spul- 
ebene eine Besteckschublade (6) ebenfalls aus dem Spulbe- 
halter (2) herausziehbar angeordnet ist. 

Die Geschirrkorbe (4) sind in an sich bekannter Weise aus 
gebogenen Korbdrahten (7) gefertigt und bilden jeweils ein 
Korbgrundgestell (8), in welches je nach der Art des zuge- 
ordneten Spulguts ein oder mehrere Ablagen oder Korbein- 
satze (9) fur Tassen, Teller, Topfe usw. ggf . losbar eingesetzt 
sind. Die zum Grundgestell (8) oder zu den Korbeinsatzen 
gebogenen Metalldrahte der Korbe sind aus Korrosions- so- 
wie aus Hygienegriinden insgesamt mit einem Kunststoff- 
mantel (10) uberzogen. Nach bekannten Korbherstellverfah- 
ren werden die Korbe bzw. deren Korbdrahte (7) zunachst 
gebogen, geschweiBt und geputzt. An Edelstahl-Aufhange- 
drahten aufgehangt werden die unbeschichteten Korbe oder 
Einsatze dann in eine Vorrichtung gehangt und uber eine 
vorgcgcbcnc Zcitspannc zunachst crwarmL Im erwarmten 
Zustand wird der gesamte Korb (oder die Korbeinsatze) in 
ein Kunststoff-Pulverbad getaucht Abhangig von der Ver- 
weilzeit im Bad haftet mehr oder weniger Kunststoffpulver- 
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bzw. Sintermasse an den Drahten. Durch die Aufhahme des 
Kunststoffes erfahren die Korbdrahte (7) eine gewisse Ab- 
kiihlung. Nach der Entnahme des Korbes und/oder deren 
Itinsiir/c aus dem Kunsfstoff-Pulverbad hat der Draht noch 
sovicl Resi warme gespeichert, daB die aufgebrachte Pulver- 
schichi vollig durchwarmt und im SinterungspiozeB eine ge- 
schlivsene AuBcnhaui bildeL Durch ein plotzliches Ab- 
schrcvkcn in cincm Wasserbad kann die AuBenhaut beson- 
%lcr> j:l n\\ umi glanzcnd gemacht werden. Dies ist allgemei- 
ikt Siarxl der Technik, wobei nach der ublichen Meinung 
*lcr c I alio (Jbcraig gleichbedeutend mit einem schnellen 
.\-»lliclH.*n \*>n Rcsiwasser nach dem (leschirrspulen ist, so 
hicrilurch angcblich das Ablropfverhalten von Spulfliis- 
Nt-kcii rvgunstigl wird. 

Die AnmcKlcrin hat festgestellt, daB sich bei einer beson- 
»krs irlj-icr uml pliin/xinden Kunststoffoberflache, wie sie 
vi i iKivr < loMJnrrkorb hesitzu ein hydrophober Effekt ein- 
Nivlii Div wlr jrlaiicn Obcrflachcn fuhrcn an den Bcriih- 
runir^K-lk-n mil »lcm Spiilgut zu Tropfenspeicherungen. Es 
w.ir.k A*f a*ich icMpcsicllt. daB ein bereits langere Zeit 
sclinn uit .N:Hil"vi.Tcb hcnui/.ler Korb ein solches Verhalten 
wcin/v-r ju *ich durch einen "AlterungsprozeB" 

it it Wrtulu-n h\.lf*^4iilir cinsiellt. 

I >w .v*n».nk. *tv n jL-h *Seni Stand der Technik bestehen in 
ikr kv>«vl I%«%jimhI II inlcr Poly amid 12. Als Kunsl- 
si*»lt ixi s-L^nio UirKrl Sinicrpulver aus die sen Materia- 
licn \»wiih^n %c^*.ffcl-"»jr. Polyester, Polyethylen-Copoly- 
mcrc urtl I'.^vurv-ihonc k»*nr»cn aber auch eingesetzt werden. 

I>k-w Wi.Tivi.»:lc l\4>;iriiul 11/12 vereinen die Eigen- 
schuttcn *k - jrm.W: >l*\ <x; >PA 6j6< und Polyethylen 
>PI:< atitrrurfcl ihfcr chciutschcn Struktur miteinanden 

l>ic r*i*MkaliM.hcn urvl trhemischen Eigenschaften han- 
gen \»»*m ^ vt.H^iicin>*.1icii Verhaltnis der "Methylengrup- 
pen i 111 ' ur*l "Amni^ruppen (CONH)" im Makromole- 
kul ab 
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PA6 un>! I»Af. ?» 

PA11 

PA12 

PE 



Verhaltnis 5 
Verhaltnis 10 
Verhaltnis 1 1 
hat nur Methylgmppen 



lVim*ryi-hrjuchstemperatur 



PA6 
PA6.6 

PAll urvll'Ai: 
PE 

Die l>lhi-u tffeti}*kni l.ilh 
der Mcih> Urn j: run v. 



80 bis 100°C je nach Tvp 
85 bis 120°Cje nach Typ 
70°C bis 80°C 
ca. 60°C 
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mil sieigender Verhaltniszahl 



WasscTaufnahrne 



PA6 

PA6.6 

PA11 

PA12 

PE 



8,5 bis 11% je nach Typ 
7,5 bis 10% je nach Typ 
1,8 bis 2, 2% je nach Typ 
1,5 bis 2, 2% je nach Typ 
0,0% 



Dadurch i\i arvr ncjraiiv cine gewisse Ernpfindlichkeit 
gegen HydroUsc ^cycKrn: 

Jc hohcr hx4K.T *k:r Anicit an Amidgruppcn, desto hohcr die 
WasseraufnaluiK.*. tlcsio onl jlliiicr fur hydrolytischen Abbau 
der Molckiilkciic. IX*polyinerisalion. 

Diese wird mvh kaialvsicn durch starke Sauren und Lau- 
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gen, die im Spullaugenumlauf zwangslaufig vorhanden sind. 

Der AlterungsprozeB kann somit als ProzeB der obenge- 
nannten Einwirkungen, der noch durch die Anschmutzun- 
gen des Spulgutes verstarkt werden kann, angesehen wer- 
den. Dieser AlterungsprozeB soil durch die beschriebenen 
Verfahren kiinsdich vorgezogen werden, und zwar durch 
thermooxidative Vorgange an der Oberflache des Substrates. 
Dadurch erfolgt an der Amidgruppe eine Depolymerisation 
durch Hydrolyse. An den Methylengruppen erfolgt nach ei- 
ner Radikalbildung durch Carboxylierung eine Depolymeri- 
sierung, die dann zu einer besseren Wasserbenetzbarkeit 
fuhrt Der gleiche ProzeB kann auch nach der Radikalbil- 
dung tiber eine Hydroperoxidbildung erfolgen. Vorange- 
hend ist eine gewunschte physikalische Vorschadigung 
durch Quellung des Substrates durch Wasseraufhahme und 
damit eine OberflachenvergroBerung und/oder eine Veran- 
derung der kristallinen Struktur. 

Untcr Ausnutzung dicscr Erkcnntnis wird crfindungsgc- 
maB vorgeschlagen. daB die Korbdrahte (7) mit einer Be- 
schichtung (10) von rauher oder unebener Oberflache (11) 
versehen werden, wie in Fig. 2 naher gezeigt ist. 

Nach der Erfindung wird die rauhe oder unebene Oberfla- 
che (11) der Beschichtung (10) durch Temperatur- und 2^eit- 
veranderungen im BeschichtungsprozeB und/oder durch 
Kunslsloff-Pulvemialerialien verschiedenta- Pulverkomung 
erzeugL Dies kann dadurch erreicht werden, daB das Auf- 
schmelzen der KunststofF-Pulvermasse auf den Korbdrahten 
unterbrochen und die aufgetragene Pulvermasse vorzeitig 
abgekuhlt wird. Durch Temperatur- und Zeitveranderungen 
innerhalb des Fertigungsprozesses wird der Aufschmelzvor- 
gang also nicht vollstandig zu Ende gefuhrt, so daB eine 
vollstandig glatte Ausbildung der Oberflache unterbunden 
wird. 

Eine rauhe oder unebene Beschichtungsoberflache ist 
spezifisch groBer als die glatte Oberflache. Zwischen den 
Spitzen der rauhen Oberflache zieht sich eine Tropfenmasse 
durch Kapillarwirkung zu einer groBeren Oberflache ausein- 
ander (wirkt hydrophil) und kann dadurch besser verdun- 
sten. Zwar bindet im Gegensatz hierzu die glatte Oberflache 
gemaB dem Stand der Technik nicht mehr Wasser, sondem 
auf andere Art, namlich in kugelahnlicher Tropfenform (hy- 
drophobe Oberflache). Dies fuhrt dazu, daB an den Kontakt- 
stellen mit dem Spiilgut eine groBere Tropfenmasse zuriick- 
gehalten wird, die dann sehr viel Energie zum Verdunsten 
benotigt. 

Hne andere Losung sieht einen sog. Zweischichtiiberzug 
vor. Dabei werden die Korbdrahte (7) in einem ersten Be- 
schichtungsgang mit grobkarniger KunststoflF-Pulvermasse 
versehen. AnschlieBend wird in einem zweiten Arbeitsgang 
auf die unregelmafiige ggf. schon feste unebene Oberfl a- 
chenbeschichtung ein Uberzug aus feinkomiger KunststofF- 
Pulvermasse auf oder eingeschmolzen, welcher der rauhen 
Oberflache folgt. Bei dieser Methode wird im Verhaltnis 
zum "Einschichtverfahren" eine deutbeh geringere Menge 
grobkorniges Pulver an den Korbdrahten ansintem bzw. an- 
haften. Die im zweiten Arbeitsschritt aufgebrachte Kunst- 
stoff-Restmenge aus dem sehr feinkornigen Material uber- 
zieht die grobe Oberflache und folgt den entstandenen Taler 
und Spitzen im Material wobei ein Veminden der Spitzen 
wie bei einer , 'Apfelsinenhaut ,, stattfindet. 

Auch besteht die Moglichkeit, die im ersten Beschich- 
tungsgang mit grobkorniger KunststofF-Pulvermasse verse- 
hen en Korbdrahte (7) im sich anschlieBenden zweiten Ar- 
beitsgang mit einem Farblack zu uberziehen, welcher eben- 
falls der rauhen Oberflache (11) der festen Pulvermasse 
folgt, wobei auch hier der Charakter der unebenen "rauhen" 
Oberflache erhalten bleibt 

Nach einer weiteren Variante eines Zweischichtuberzuges 
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kdnnen die Korbdrahte in einem ersten Beschichtungsgang 
auch mit feinkomiger Kunststoff-Pulvermasse bcschichtet 
werden. AnschlieBend daran wird in die plastifizierte feine 
KunsLstoffoherflache der aufgetragenen Pulvermasse ein 
grobkomiges Kunststoffpulver eingebetteL 5 

Die Hauptmenge des feinkornigen Pulvers wird zunachst 
aufgesintert und in die wieder plastifizierte Masse wird 
grobkomiges Sinterpulver auf gleicher Polymerbasis, z. B. 
Polyamid 11 und/oder 12, bzw. grobkomiges Sinterpulver 
aus einem anderen Basispolymer, z. B. Polyester, Polyethy- 10 
len-Copolymer oder Polyurethan eingebettet. Denkbar ist 
auch in die wiederplastifizierte Oberflache Kristallite von 
Mineralien einzubetten, wie beispielsweise Utanoxid, Ma- 
gnesiumoxid, Siliziumdioxid oder Mi sch kristallite. 

Auch ist eine Rezeptur des Kunststoff- oder Sinterpulvers 15 
moglich, mit welcher in nur einem Arbeitsgang beschichtet 
werden kann. Die geeignete Rezeptur besitzt dafur vorzugs- 
wcisc 60%-95% Kunststoff-Fcinkornantcilc und 5%-40% 
Kunststoff-Grobkornanteile. 

Eine weitere Methode konnte so sein, daB man bei den 20 
nach dem Stand der Technik gefertigten Serienkorben die 
glatte und glanzende Kunststoffbeschichtung beibehalt und 
nachtraglich die Oberflachenbeschichtung der Korbdrahte 
der Korbe oder Einsatze aufgerauht. Dies kann beispiels- 
weise dadurch erreichl werden. daB die beschichlelen Korbe 25 
oder Einsatze mit Sand, Stahlprismen, Stahlkugeln oder 
ahnl. gestahlt werden. 

Vorteilhaft kann es u. U. sein, nur die "Funktionseinsatze" 
der Geschiir- oder Besteckkdrbe bzw. Besteckschub laden 
(4, 6, 9) nach den vorerwahnten Verfahren zu behandeln. 30 
Die Grundkorburngebung konnte im optisch hochwertigen 
Glanzstandard belassen werden. Auch konnte n je nach Fer- 
tigungsverfahren auch Bereiche der Korbe oder Einsatze, 
die mit dem Spiilgut in Beriihrung stehen, sch wach nachge- 
schrnolzen werden werden, um die rauhe Oberflache zu er- 35 
zielen. Die anderen Bereiche (z. B. Griffbereiche, Korbrah- 
men oder ahnl.) konnten stark nachgeschmolzen werden, 
um die glanzende Oberflache zu erzielen. 

Patentanspriiche 40 

1. Verfahren zur Kunststoffbeschichtung eines Draht- 
korbes, insbesondere eines Geschirrkorbes oder Kor- 
beinsatzes fur Geschirrspiilmaschinen, wobei der unbe- 
schichtete Korb oder Einsatz iiber eine vorgegebene 45 
Zeitspanne zunachst erwarmt und im erwarmten Zu- 
stand mit pulverisiertem Kunststoff versehen wird, 
worauf anschlieBend die an den Korbdrahten haftende 
Pulvermasse geschmolzen und hemach der Korb abge- 
kuhlt wird, dadurch geken nzetch net, daB wenigstens 50 
die mit dem Spiilgut in Kontakt tretenden Korbdrahte 
(7) mit einer Beschichtung (10) von rauher oder unebe- 
ner Oberflache (11) versehen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die rauhe oder unebene Oberflache (U) der 55 
Beschichtung (10) durch Temperatur- und Zeitverande- 
rungen im BeschichtungsprozeB und/oder durch 
Kunststoff- Pulvermateri alien verschiedener Pulverkor- 
nung erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch geken n- 60 
zeichnet, daB das Aufschmelzen der Kunststoff-Pulver- 
masse auf den Korbdrahten (7) unterbrochen und die 
aufgetragene rVlvermasse vorzeitig abgekiihlt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch geken n- 
zeichnet, daB die Korbdrahte (7) in einem crstcn Be- 65 
schichtungsgang mit grobkomiger Kunststoff-Pulver- 
masse versehen werden, und daB anschlieBend in ei- 
nem zweiten Arbeitsgang auf die unregelmaBige ggf. 



schon feste unebene Oberflachenbeschichtung ein 
Uberzug aus feinkonriger Kunststoff- Pulvermasse oder 
aus einem Lack auf- oder eingeschmolzen bzw. aufge- 
tragen wird, welcher der rauhen Oberflache (11) folgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die im ersten Beschichtungsgang mit grobkor- 
niger Kunststoff- Pulvermasse versehenen Korbdrahte 
(7) im sich anschlieBenden zweiten Arbeitsgang mit ei- 
nem Farblack uberzogen werden, welcher der rauhen 
Oberflache (11) der festen Pulvermasse tblgL 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Korbdrahte (7) in einem ersten Be- 
schichtungsgang mit feinkonriger Kunststoff- Pulver- 
masse beschichtet werden, und daB anschlieBend in die 
plastifizierte feine Kunststoffoberflache der aufgetra- 
genen Pulvermasse ein grobkomiges Kunststoffpulver 
oder Kristallite von Mineralien, wie beispielsweise H- 
tanoxid, Magncsiumoxid, Siliziumdioxid oder Misch- 
kristallite eingebettet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Korbdrahte (7) mit Kunststoff- oder 
Sinterpulver beschichtet werden, dessen Rezeptur vor- 
zugsweise 60%-95% Kunststoff-Feinkomanteile und 
5%-40% Kunststoff-Grobkornanteile besitzt. 

8. Verfahren zur KunststoflbeschichLung eines DrahL- 
korbes, insbesondere eines Geschirrkorbes oder Kor- . 
beinsatzes fur Geschirrspiilmaschinen, wobei der unbe- 
schichtete Korb oder Einsatz iiber eine vorgegebene 
Zeitspanne zunachst erwarmt und im erwarmten Zu- 
stand mit pulverisiertem Kunststoff versehen wird, 
worauf anschlieBend die an den Korbdrahten haftende 
Pulvermasse geschmolzen und hemach der Korb abge- 
kiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfla- 
chenbeschichtung (10) der Korbdrahte (7) der Korbe 
(4, 6) oder Einsatze (9) aufgerauht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die beschichteten Korbe oder Einsatze mit 
Sand, Stahlprismen, Stahlkugeln oder ahnl. gestahlt 
werden. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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